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ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ 


Хотя в то время, когда эта книга была издана, любой человек мог совершенно 
законно изготовлять огнестрельное оружие для личного использования, экспе- 
риментальных целей или научных исследований, возможно, что с тех пор будут 
приняты новые законы. Это — ответственность читателя тщательно исследовать 
все соответствующие законы прежде, чем предпринимать любое строительство 
огнестрельного оружия. 

Технические данные, представленные здесь по изготовлению, использованию, 
регулировке и изменению огнестрельного оружия неизбежно отражают убеж- 
дения и опыт автора относительно специфического оружия, оборудования и 
компонентов при определенных обстоятельствах, которые читатель не может 
точно копировать. Поэтому информация, содержащаяся в этой книге, должна 
использоваться только для общего руководства и приниматься с большой осто- 
рожностью. Ни автор, издатель, ни любой распространитель не принимают ни- 
какой ответственности за использование или неправильное употребление ин- 
формации, содержащейся в этой книге. Эта книга представлена только для 
академического изучения. 


ВВЕДЕНИЕ 


Некоторое время назад, когда «Паладин» и я сделали видео «Сделанная в до- 
машней мастерской снайперская винтовка калибра .50 (12,7 мм)», мы столкну- 
лись с кучей проблем, которых никто из нас не ожидал. Это видео никогда не 
подразумевалось в качестве наставления по изготовлению, в соответствии с ко- 
торым любой может просто смотреть его и делать оружие, скорее оно должно 
было просто показать методы, используемые для изготовления составных час- 
тей. Я никогда не предполагал, что любой будет фактически ожидать возмож- 
ности построить такое оружие просто по видеофильму. 

Однако вскоре после выпуска видео и «Паладин», и я были затоплены просьбяа- 
ми, даже требованиями, предоставить набор рисунков и размеров для обеспе- 
чения возможности сделать такое оружие. Я начал проект, но, так как мне те- 
перь 72 года, я почти ослеп и сокрушён болезнью Паркинсона, моя работа по- 
шла довольно медленно. Но вот она завершена, и прошу прощения за любое 
беспокойство или проблемы, задержка могла случиться у каждого. 

Многие люди, кажется, полагают, что винтовка калибра .50 (12,7 мм) — грозное 
маленькое орудие, которое опасно при стрельбе и хорошо только для преступ- 
ных действий. По правде говоря, это оружие, точно так же как и любое другое, 
не более опасно, чем стреляющий из него человек, и новости хранят гробовое 
молчание по поводу того, совершались ли с помощью одного из них какие-то 
серьёзные преступления. Я никогда не слышал о таком инциденте. Фактически 
единственная вещь наиболее опасная в калибре .50, чем у любой другой вин- 
товки, — его большая дальнобойность. Но пока используется подходящий упор, 
и стрелок знает, куда полетит пуля, даже эта жалоба беспочвенна. 

На момент написания этой книги, законно делать такое оружие для собственно- 
го использования, если на ствольной коробке выбиты имя и адрес изготовителя 
и серийный номер. Всё же будьте бдительны в отношении этого. Уже был, по 
крайней мере, один законопроект, внесённый в Конгресс США, который пы- 
тался сделать винтовки калибра .50 (12,7 мм) незаконными. Этот законопроект 
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не прошёл, но я уверен, что будут новые попытки. Рано или поздно политиче- 
ские деятели протащат закон об объявлении незаконной винтовки калибра .50 
(12,7 мм) — и они, вероятно, даже не скажут нам об этом, пока они не будут го- 
товы отобрать такое оружие. Поэтому тревога остаётся. 

Пожалуйста, помните, что, так как мы не имеем никакого контроля над мате- 
риалами или мастерством, используемыми в проекте, ни Паладин, ни я не мо- 
жем принять какой-либо ответственности за безопасность или состояние ору- 
жия, которое кто-то ещё сделает. Однако, если используются надлежащие ма- 
териалы и правильно проведена термообработка, вырезан приличный патрон- 
ник, и ударник установлен с правильным выступанием, нет никакой причины 
для того, чтобы Ваше оружие не было безопасным в стрельбе. Моё безопасно. 
Рекомендуется, чтобы Вы приобрели копию видео «Сделанная в домашней 
мастерской снайперская винтовка калибра .50 (12,7 мм)» прежде, чем Вы по- 
пытаетесь изготовить одну из этих винтовок. Оно может разъяснить некоторые 
из использованных методов, о которых я рассказывал для ясного описания. 





оружие со многими применениями. 


СТВОЛЬНАЯ КОРОБКА 


Тело ствольной коробки (ресивера) сделано из 36-дюймового (914,4 мм) отрез- 
ка бесшовной трубы диаметром 2-1/4 дюйма (2,250 дюйма = 57,15 мм) из стали 
№4130 с толщиной стенок .120 дюйма (3,05 мм). Это имеет внутренний диа- 
метр 2,010 дюйма (51,05 мм), что дает 0,010 дюйма (0,25 мм) зазора над телом 
затвора диаметром 2 дюйма (50,8 мм). Это позволяет затвору свободно двигать- 
ся взад и вперед без заедания. 

Оба конца трубы должны быть срезанными под прямым углом и перпендику- 
лярными по длине. Если не доступен токарный станок с таким отверстием в 
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шпинделе передней бабки, в которое можно вставить эту трубу большого диа- 
метра, Вам, вероятно, нужно будет использовать фрезерный станок, чтобы сде- 
лать это. Вам необходимо сточить концы под прямым углом, потому что кон- 
цы, не срезанные под прямым углом, заставят винтовку выпускать группы вы- 
стрелов беспорядочно. 
Большинство размеров, показанных на рисунках, указано с использованием в 
качестве точки отсчёта переднего конца. Для измерения от неё должна быть 
размечена линия точно вдоль верхней и нижней стороны. На оружии, которое я 
делал, я использовал шесть рядов продолговатых окон, расположенных равно- 
удалено по окружности передней части ствольной коробки. Фактически они не 
выполняют никаких полезных функций, кроме, возможно, некоторого охлаж- 
дения ствола, но они действительно несколько улучшают внешний вид винтов- 
ки. Однако эти окна могут быть сделаны, если Вы пожелаете, или полностью 
устранены без какого-либо вреда. 
Теперь нужно вырезать окно для выбрасывания гильз, а также окно для шепта- 
ла по указанным размерам и просверлить шесть рядов по два каждый 1/4- 
дюймовых (6,35 мм) отверстий, как обозначено. Удерживающий ствол кожух, 
который фиксирует и поддерживает задний конец ствола, устанавливается и 
приваривается на место через эти отверстия тем, что известно как розеточная 
сварка. Однако эту деталь нельзя приваривать на место до того, пока не будут 
закончены ствол, затвор и вкладыш ствольной коробки. 
Теперь наступает забавная часть: вырезание щели для ручки затвора. Если у 
Вас есть две штуки тисков, должны использоваться обе: по одной рядом с каж- 
дым концом выреза. Довольно плотно прилегающий кусок круглого проката 
должен быть помещен внутри, чтобы предотвратить разрушение трубы во вре- 
мя вырезания щели, и резку нужно остановить непосредственно перед тем, как 
она сможет прорезать через заднюю грань. Эта труба имеет тенденцию к упру- 
гому открытию, когда прорезается полностью до конца. Нужно вкрутить два 
винта на место через трубу приклада прежде, чем будет сделан весь вырез. 
Узкий участок между задним концом окна для вкладывания патрона (и выбра- 
сывания гильз) и щелью для ручки затвора надо оставить только для того, что- 
бы не дать трубе ствольной коробки немного разойтись наружу в этом месте. 
Основание спускового крючка и шептала теперь приваривается или припаива- 
ется серебряным припоем на место, и эта часть откладывается в сторону до то- 
го, как остальные компоненты ствольной коробки будут изготовлены (наряду 
со стволом и затвором), подогнаны и собраны. 
Обратите внимание, что рисунок ствольной коробки (вложенный как отдельная 
сфальцованная вклейка) показывает ствольную коробку в полном размере. 
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Монтажный кронштейн спускового механизма и средняя резьбовая секция для 
фиксирующей ствол гайки. 
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Казённый конец ствола с секцией к выступа на месте. 
Напечатайте следующие четыре страницы (на листах формата А4 -— перево- 
дчик), затем соедините их соответствующим образом вместе, чтобы сформиро- 
вать единую распечатку чертежа ствольной коробки. 
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СТВОЛ 


Ствол может быть выточен из коммерческой заготовки или сделан из списанно- 
го военного ствола. Стволы пулеметов М2 теперь доступны от компании «Оуз- 
{ег Вау шдизилез» (Южная Улица, д. 31, Устричный Залив, Нью-Йорк, 11771). 
Они являются новыми стволами, и их самый большой недостаток состоит в 
том, что на каждом из них имеется столько космолина (смазки), сколько хвати- 
ло бы, чтобы защитить танк. С другой стороны, они содержат достаточно избы- 
точного материала для изготовления большинства других ствольных деталей. 

В ствольную сборку включаются надлежащий ствол, вкладыш ствольной ко- 
робки, поддерживающий ствол кожух, дульный тормоз и фиксирующая ствол 
гайка. 

Ствол М2 распиливается на секции, достаточно большие, чтобы сделать на- 
званные детали. Ствольные секции так же, как и все другие детали, должны 
иметь срезанные под прямым углом концы и быть обточенными до нужного 
размера. Все резьбы имеют шаг 12 ниток на дюйм (ТРГ). 

И ствольная секция, которая соприкасается с держателем ствола, и держатель 
вытачиваются с соответствующей 4-градусной конусностью. Это обеспечивает 
твёрдую, прямолинейную фиксацию и поддержку ствола в казённом конце. 
Вкладыш ствольной коробки должен иметь три боевых упора (которые сцеп- 
ляются с боевыми упорами затвора), выточенные внутри него. Это лучше всего 
сделать с помощью некоторого вида делительной головки. Но, если такое уст- 
ройство не доступно, не паникуйте. Оберните отрезок клейкой ленты вокруг 
детали, точно измерив длину её диаметра. Затем разделите это на три части и 
повторно оберните, и отметьте положения меток на вкладыше ствольной ко- 
робки. Эти метки потом будут использованы в качестве средних линий для вы- 
резания боевых упоров фрезерным станком. Может потребоваться некоторая 
работа напильником при формировании их. Если Вы будете осторожны, то ре- 
зультатом станет точная подгонка. 

Когда для этого используются меньшие токарные станки, будет необходимо 
обточить половину длины ствола за один проход (предполагая, что имеется 
достаточно большое отверстие, чтобы принять меньшую часть). Если конец с 
меньшим диаметром выдвинут в отверстие шпинделя передней бабки, тем 
больший конец может быть обточен до нужного размера и снабжен резьбой. Не 
пытайтесь вырезать в стволе патронник, пока не сделаны вкладыш ствольной 
коробки и затвор. Затем переверните ствол в шпинделе и обточите меньшую 
часть. В это время нарезается резьба для дульного тормоза и фиксирующей 
ствол гайки. 

Списанные военные стволы от фирмы «Оузег Вау» термически обработаны до 
твёрдости, которая больше замедляет и затрудняет станочную обработку, чем у 
подобных коммерческих стволов. Однако эти стволы являются более крепкими 
и обычно будут меньше изнашиваться и сохраняться дольше, чем их коммерче- 
ские коллеги. 
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Ствол + и ствольная коробка (ресивер). 
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Казённый конец ствола с с секцией боевых упоров на месте. 
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ПРИНАДЛЕЖНОСТИ СТВОЛА 


Фиксирующий ствол кожух делается из стали 4140 или 4340. Он должен иметь 
скользящую посадку в трубе ствольной коробки (ресивера). Внутренняя часть 
этой детали (кожуха) должна быть сделана плотно прилегающей сужением (06- 
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работкой на конус) до тех же самых размеров, что и хвостовик ствола (я ис- 
пользовал 4 градуса) так, чтобы, когда она втянется на место внутри ресивера, 
при затянутой гайке ствола и под небольшим количеством натяжения, резуль- 
татом был бы прочный монтаж. Во многих случаях это увеличивает меткость. 
Дульный срез теперь может быть закруглён, и нарезаны резьбы для установки 
дульного тормоза и гайки ствола. Обе имеют шаг 12 ниток на дюйм. 

Вкладыш ствольной коробки, который содержит боевые упоры, сцепляющиеся 
с боевыми упорами затвора, делается от плотно прилегающего отрезка круглого 
стального проката хорошего качества, предпочтительно 4140 или 4340. Через 
центр этой детали просверливается |-дюймовое (25,4 мм) отверстие. Затем от- 
верстие рассверливается до внутреннего диаметра 1-1/2 дюйма (1,5 дюйма = 
38,1 мм) на глубину 1-3/4 дюйма (1,750 дюйма = 44,45 мм). Плечо, остающееся 
на основании этого расширения, должно быть гладким и прямоугольным, так 
как на нём запираются боевые упоры затвора. На переднем конце теперь наре- 
зается резьба для навинчивания на казённый конец ствола. Это — резьба шагом 
12 ниток на дюйм диаметром 1-1/2 дюйма (МЗ8х2) глубиной 1-1/4 дюйма (1,250 
дюйма = 31,75 мм). Это резьбовое соединение должно иметь плотную посадку с 
некоторым усилием, требуемым для того, чтобы завинтить его до отказа. 

Ствол нужно ещё раз поместить в токарный станок и вырезать патронник. Я ре- 
комендую, чтобы сначала использовалась черновая развертка, сопровождаемая 
чистовой разверткой. Нужно также приобрести и использовать точные шабло- 
ны зазора между дном гильзы и зеркалом затвора, потому что иногда имеется 
довольно мало различия между патронами, получаемыми из различных источ- 
ников. Фирма «СТутег Мапайсеагте Соштрапу» — превосходный источник та- 
ких шаблонов. 

Здесь нужно подчеркнуть, что боеприпасы, полученные из различных источни- 
ков, могут даже не войти в стандартный патронник. Американские военные и 
израильские патроны довольно совместимы, но боеприпасы из некоторых дру- 
гих стран, возможно, даже не позволят затвору закрыться. Патроны должны 
быть сделаны соответствующими стандартному патроннику, а не наоборот. 





Гайка ствола (вид сверху). 


15 





Гайка ствола (вид спереди). 
РЕЗЬБА 12 
НИТОК НА ДЮЙМ 





1.750" 1.50” 2.0" 2.0" 1 420" 
В | — — — 608 в 


6, ———— 


2.0” : 
[50,8 нм) | | ых р .375" (9,52 мн) 
.625" 
(15,86 нм) 


ВТГУЛКА СТВОЛА т 
ГАИКА СТВОЛА 
РЕЗЬБА 12 НИТОК НА ДЮИМ 


Г ря } 


—==- == 1.0" —_ =. ..„—.._._ 





1202 









(25,4 мм) 38 Лин] 


20 
1 20,8 нм) 
< 750“ 1.0’ 
(19,05 ыы) | (19.05 нм) | ИМ 


2.500” 


(63.5 мм] 
ВКЛАДЫШ СТВОЛЬНОЙ КОРОБКИ 






Г 
> вы 


16 


ЗАТВОР 


Затвор, созданный из того же самого материала, что и вкладыш ствольной ко- 
робки (сталь 4130, 4350), является только немного более сложным, чем постро- 
енные для меньших механизмов. Он просто больше и движется дальше. Одна- 
ко, чтобы просверлить отверстие ударника через затвор, необходимо сверлить 
несколькими сверлами всё больших диаметров. 

После того, как обрежете концы заготовки под прямым углом, начните свер- 
лить маленькое отверстие через один конец, используя центровое сверло №2. 
Затем оно увеличивается и удлиняется 3/32-дюймовым (.087-дюймовым = 2,4 
мм) сверлом. Это обеспечит окно в зеркале затвора для меньшего конца удар- 
ника. Сверлите это до глубины 3/4 дюйма (19 мм) или около того. Сверло, ис- 
пользуемое здесь, так же как все другие используемые при изготовлении этого 
затвора, должно быть новым и острым. Во время использования они должны 
часто извлекаться, очищаться и повторно смазываться. В зеркале затвора выта- 
чивается круглая выемка глубиной в двести тысячных дюйма (5,08 мм) и диа- 
метром, который просто примет донце гильзы. Зеркало затвора, сформирован- 
ное таким способом, должно быть очень гладким. 

В то время, как он зажат в патроне в этом положении, стержень (тело) затвора 
нужно обточить до диаметра 1-1/2 дюйма (1,50 дюйма = 38,1 мм), как показано 
на рисунке, и вырезать канавку, чтобы сформировать фланец, который форми- 
рует боевые упоры. Задняя сторона этой канавки должна быть очень гладкой и 
быть под прямым углом к стержню затвора. Остальную часть стержня затвора 
можно было бы сохранить в неизменном 2-дюймовом (50,8 мм) диаметре. Но 
обточка еб, как показано, и добавление внешнего кожуха устанавливает зазор 
для шептала и зарядного ската, а также значительно уменьшает трение. 

В этот момент затвор переворачивается в токарном патроне (предпочтительно с 
четырьмя кулачками) и центрируется с использованием циферблатного индика- 
тора. Теперь Вы можете продолжить сверлить и рассверливать внутреннюю 
часть до показанных размеров. Вам придётся удлинить хвостовики на некото- 
рых свёрлах. Сверлите отверстия настолько глубоко, насколько возможно, ис- 
пользуя новые острые свёрла перед использованием удлинённых свёрл. При 
удаче и всей возможной осторожности это отверстие встретится и будет сцен- 
трировано по маленькому отверстию, начатому с другого конца. 

Нужно фрезеровать паз, как показано, чтобы обеспечить зазор для шептала, и 
надо выточить боевые упоры для сцепления с боевыми упорами во вкладыше 
ствольной коробки. 

При установленном на место стволе и затворе в переднем положении, готовом 
закрыться, но незапертом, разметьте положение ручки затвора через открытие в 
щели ствольной коробки. Удалите затвор из ствольной коробки и приварите 
ручку на место. Это должно быть сделано немного большим размером и подог- 
нано удалением материала до момента, когда затвор будет работать свободно. 
Так чтобы он открывался и закрывался и двигался вперёд и назад без усилия. 
Выбрасыватель нужно выточить и установить в верхнем правом боевом упоре 
затвора. Когда затвор открывается, это тянет стреляную гильзу до места, где 
палец может зацепиться за дульце стреляной гильзы и свободно вытянуть гиль- 
зу. Отражатель (эжектор) не используется в этом проекте, так как он является 
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однозарядным, и желательно сохранить стреляную гильзу для дальнейшего ис- 
пользования с такой небольшой деформацией, какая возможна. 

Выступ боевого взвода располагается и размечается через щель ствольной ко- 
робки и вырезается, как показано. Как и в других случаях, это должно быть по- 
догнано в течение сооружения и сборки и может точно не соответствовать по- 
казанным размерам. 

Ударник вытачивается из 1/2-дюймового (0,50-дюймового = 12,7 мм) материа- 
ла. Это лучше всего сделать в три стадии: (1) сформировать переднюю часть, 
(2) перевернуть ударник и обточить заднюю секцию до нужного размера, и (3) 
нарезать резьбу на задней секции, при сформированной сначала передней час- 
Ти. 

Муфта (втулка), которая держит ударник на месте, изготавливается, как пока- 
зано. Курок также делается из материала диаметром 2-1/4 дюйма (2,250 дюйма 
= 57,15 мм) и, опять же, подгоняется после сборки. 

Отверстие сверлится и через стержень (тело) затвора и через втулку ударника, 
чтобы держать сборку на месте. Это должно быть сделано за одну операцию с 
собранными вместе деталями. Вся сборка теперь подгоняется и полируется, по- 
ка не будет достигнуто плавное действие. 

Три пробела между боевыми упорами затвора размечаются на лицевой части 
затвора на равном расстоянии друг от друга с использованием делительной го- 
ловки или некоторого вида распорной детали. Если ничего такого не доступно, 
этот интервал можно обеспечить оборачиванием куска клейкой ленты по ок- 
ружности и отметкой точной длины окружности на ленте, которая затем снима- 
ется и разделяется на три равные части. Потом она снова оборачивается вокруг 
затвора, посредством чего каждая линия становится средней линией каждого 
боевого упора. Теперь могут быть вырезаны пробелы шириной 1/2 дюйма (12,7 
мм) и глубиной 1/4 дюйма (6,35 мм), используя 1/4-дюймовую (6,35-мм) торце- 
вую фрезу. Закруглённые углы можно сделать прямоугольными, если жела- 
тельно, при помощи маленького квадратного напильника. 

Не пытайтесь вырезать патронник ствола до тех пор, пока не будут закончены 
затвор и вкладыш ствольной коробки. 

Изготовление фиксирующей ствол гайки — простая токарная работа. Внутри неё 
нарезается резьба для соединения с резьбой ствола. Внешняя сторона обтачива- 
ется до того же самого диаметра, что и труба ствольной коробки, и один конец 
обтачивается, чтобы просто установиться внутри трубы. 
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Затвор с извлечённым ударным механизмом. 
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Затвор, правая сторона. 





Затвор, нижняя сторона. 


Ударный (стреляющий) механизм. 
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4 750* (19,05 мн) 





1.0" ПЕРЕД 
(25,4 ты -300” 


ЗАД 


ЗАТВОР, ВИД С КОНЦОВ 


СБОРКА СПУСКОВОГО МЕХАНИЗМА 


Монтажный кронштейн для шарнирной подвески спускового крючка и шептала 
делается фрезеровкой паза через кусок 5/8 -дюймового (.625-дюймового = 15,88 
мм) квадратного материала, который на верхней стороне обтачивается до тако- 
го контура, чтобы плотно прилегать к телу ствольной коробки. Затем он при- 
паивается серебряным припоем или приваривается на место. 

И спусковой крючок и шептало нужно вырезать до приблизительных форм и 
размеров, которые показаны. Небольшая подгонка может потребоваться, преж- 
де чем эти детали будут работать, как желательно. Хорошей идеей будет снача- 
ла просверлить отверстия для шарнирных осей через монтажный кронштеин, а 
затем поместить на место спусковой крючок и шептало и отметить на них ме- 
стоположения отверстий через предварительно просверленные отверстия. Это 
может немного сократить подгонку. 

Коробка спускового механизма делается формированием листового металла 14- 
го шаблона (1,9 мм) вокруг блока и приваркой на место концов и спусковой 
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скобы. Спусковая скоба может быть согнута до нужной формы из полосы лис- 
тового металла и приварена на место, но фрезерованная из стали скоба, сделан- 
ная подобно показанной здесь, выглядит значительно лучше. 

Есть те, кто будет убеждать Вас, что на однозарядном огнестрельном оружии 
предохранитель не нужен. Если Вы имеете такую мысленную установку, во что 
бы то ни стало откажитесь от неё. Если подобно мне Вы хотите быть вполне 
уверенными, что шептало не соскользнёт и не заставит винтовку выстрелить 
при закрывании затвора или в ином случае, когда Вы не хотите стрелять, то Вы 
должны потратить немного дополнительного времени и добавить предохрани- 
тель. 

Рукоятка делается из деревянного бруска и может быть оставлена в её естест- 
венном цвете с прозрачным покрытием или покрашена в чёрный цвет — как Вас 
больше устроит. 





Спусковой крючок и шептало. 
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Спусковой крючок и шептало готовы для монтажа. 
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Коробка спускового механизма. 





Коробка спускового механизма, вид снизу. 
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Смонтированные рукоятка и коробка спускового механизма. 








СБОРКА СПУСКОВОГО КРЮЧКА И ШЕПТАЛА 
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ПРИКЛАД 


Приклад — просто отрезок трубы внешним диаметром 2 дюйма (50,8 мм) с мон- 
тажной пластиной для плечевого упора, сделанной из листового металла 12-го 
шаблона (2,7 мм) и приваренной к одному концу. Это вставляется в тело 
ствольной коробки, и через обе детали сверлятся отверстия за одну операцию. 
Это должно быть сделано прежде, чем щель для затвора будет полностью выре- 
зана через задний конец, потому что, как ранее упоминалось, труба имеет тен- 
денцию к небольшому пружинному открытию, когда щель полностью прореза- 
на и натяжение снято. 

Расположенные на верхней стороне отверстия для болтов нужно увеличить, 
чтобы установить резьбовую втулку, которая, действуя в качестве гайки, обес- 
печивает более глубокую резьбу, чем возможно с одной трубой. 

Самые большие амортизирующие подушки, которые я был в состоянии найти, 
имеют ширину 2 дюйма (50,8 мм) и длину 6 дюймов (152,4 мм). Они сделаны 
«Пачмайр», и единственное, что в них неправильно, это — то, что они стоят 
примерно столько же, сколько некоторые винтовки и пистолеты. Эта подушка 
или любого другого типа, который Вы выберете, должна быть привинчена к 
приваренной пластине, и пластина отделывается, чтобы соответствовать конту- 
ру подушки. 

Если желательно, к нижнему концу монтажной пластины может быть припаян 
серебряным припоем кронштейн, и скоба или опорная планка привинчиваются 
ик нему и к основанию рукоятки. Это укрепляет и рукоятку и приклад. Хотя 
это не является необходимым или даже желательным, если винтовка должна 
использоваться как целевая или для стендовой стрельбы, это может быть стоя- 
щим дополнением, если винтовка предназначена для применения в полевых 
или боевых ситуациях. 
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КРЕПЛЕНИЕ ПРИЦЕЛА 


Нужно изготовить основание для установки телескопического прицела (которое 
поднимет прицельную линию почти на 1 дюйм (25,4 мм) выше, чем обычно на 
стандартной винтовке). Даже притом, что эта винтовка калибра .50 (12,7 мм) 
производит не больше отдачи, чем большинство других крупнокалиберных 
винтовок, это основание должно быть прочным и крепким. 

Обточите два коротких отрезка стального проката так, чтобы они соответство- 
вали контуру трубы ствольной коробки, и припаяйте их серебряным припоем 
на место наверху ствольной коробки в местоположении, которое займут осно- 
вания. Они просто добавляют площадь для нарезания резьбы, поскольку и через 
них и через ствольную коробку сверлятся отверстия и нарезается резьба. 

Два стальных блока обтачиваются по контуру так, чтобы соответствовать трубе 
ствольной коробки, и через центр каждого из них прорезается паз для установ- 
ки поверх каждого из укрепляющих брусков, описанных выше. 

В зависимости оттого, какие основания прицела Вы намереваетесь использо- 
вать, делается соединяющая полоса для установки прицела и припаивается се- 
ребряным припоем к верхним частям поднимающих блоков. Показанная на ри- 
сунке — для использования с кольцами Вивера; если используемые стальные 
кольца имеют тот же самый тип, что и сделанные Редфилдом и другими, гаран- 
тирована крепкая система установки. При использовании других типов колец 
их можно просто привинтить к блокам, как и на стандартной винтовке. 

Это основание нужно просверлить для установки на место четырёх винтов и 
зажима, и отверстия для монтажных винтов сверлятся через ствольную короб- 
ку. Затем в них нарезается резьба для ввинчивания надлежащих винтов. Я ре- 
комендую использовать для этого винты 10х32 (М5). 

Убедитесь, что Вы имеете достаточное удаление выходного зрачка в оптиче- 
ском прицеле, чтобы избежать удара прицелом в глаз при стрельбе. Попробуйте 
установить телескопический прицел настолько далеко вперед насколько воз- 





! а 1% Ш _ „’’ ‘ я у у . . 
Оптический прицел и крепление установлены на винтовке. 
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СОШКА 


Винтовка типа этой производит при выстреле довольно много вращающего мо- 
мента или скручивания вправо, поэтому нужна крепкая сошка. Было бы хоро- 
шо, если Вы можете просто приобрести одно из готовых изделий и установить 
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его на место. Проблема в том, что хорошие сошки просто не доступны -— по 
краиней мере, я не знаю о них. 

Центральная часть, которая монтируется на переднем конце ствольной коробки 
и фиксируется на месте винтами, вытачивается из 2-дюймового (50,8 мм) круг- 
лого проката. В ней нужно вырезать выемку с контуром, близкого соответст- 
вующим ствольной коробке и бруску, припаянному серебряным припоем на 
монтажную позицию, и просверлить и снабдить резьбой отверстия точно так 
же, как и отверстия для винтов крепления оптического прицела. 

Шарнирные концы ног делаются из такого же самого 2-дюймового (50,8 мм) 
круглого проката, а к ним привариваются ноги, изготовленные из отрезков бес- 
шовной трубы с толщиной стенок 0,065 дюйма (1,65 мм). Нижние концы ног 
могут быть сформированы, как показано, или изменены по Вашему желанию и 
прикреплены заклепками или приварены на место. 

Нужно сделать шаблон для разметки местонахождения отверстий для стопор- 
ных штифтов. Чтобы быть эффективными, эти отверстия должны находиться 
точно на одной линии. В противном случае велика вероятность того, что сошка 
разрушится, когда винтовка выстрелит. 

Подпружиненные стопорные или фиксирующие штифты делаются из хвосто- 
вика сверла, к ним серебряным припоем припаиваются нажимные кнопки. 

При использовании кнопка вдавливается, и нога оттягивается или пригибается 
к ствольной коробке, где она фиксируется на месте, когда отверстие и штифт 
выстраиваются в одну линию, и пружина вдавливает стопорный штифт на ме- 
сто. Этот процесс повторяется на другой стороне, чтобы поместить обе ноги в 
одно и то же положение. 





Сошка готова к установке. 
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Нижний конец ноги сошки. 





Сошка со сложенной правой ногой. 





Вид сбоку того же самого. 
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ДУЛЬНЫЙ ТОРМОЗ 


Функция дульного тормоза состоит в уменьшении ощущаемой отдачи. Это сде- 
лано направлением газов, которые продвигают пулю, на увеличенную плоскую 
поверхность в переднем конце тормоза, что даёт оружию толчок вперед, пока 
пуля выходит из ствола через отверстие, только немного большее, чем диаметр 
пули. Большинство газов рассеивается через ряды отверстий, расположенных 
по окружности тела тормоза. 

Проект тормоза, показанный здесь, хорошо служил мне в ряде самодельных 
ружей и уменьшает отдачу так же или лучше чем другие, с которыми я экспе- 
риментировал. Это не только моё личное мнение; его разделяют некоторые 
другие люди, которые использовали те же самые винтовки. 

Изготовление описанного дульного тормоза начинается установкой в патроне 
токарного станка отрезка качественной стали диаметром 2 дюйма (50,8 мм) и 
длиной 5-1/2 дюйма (139,7 мм). Просверлите продольно через весь этот матери- 
ал отверстие диаметром 1/2 дюйма (12,7 мм), используя новое острое сверло, 
закреплённое в задней бабке. Затем рассверлите его до диаметра 1,100 (один и 
сто тысячных) дюйма (27,94 мм) и на глубину 5-1/4 дюйма (133,35 мм). Это 
приведёт к созданию в переднем конце тормоза стенки, на которую будут да- 
вить газы. В 3/4-дюймовом (19,05 мм) отрезке, который остаётся в крайне- 
задней части тормоза, нарезается резьба для соединения со стволом. Отрезок, 
идущий впереди этого и завершающийся у передней стенки, нужно рассверлить 
до диаметра 1-1/2 дюйма (38,1 мм) с помощью той же самой расточной оправ- 
ки, которая использовалась для других компонентов. 

На участке меньшего диаметра в задней части теперь нарезается резьба на 1,300 
(один и триста тысячных) дюйма с шагом 12 ниток на дюйм (МЗ3Зх2). Резьба на 
этой детали должна быть сделана перед нарезанием резьбы на стволе, потому 
что, если потребуется какое-нибудь повторное нарезание резьбы, намного легче 
переделать внешнюю резьбу. Это резьбовое соединение должно иметь сколь- 
зящую посадку с небольшой или никакой игрой между резьбовыми поверхно- 
стями, чтобы гарантировать, что выходное отверстие в тормозе останется в со- 
вмещении с каналом ствола. 

Снабжённый резьбой конец нужно зажать в токарном патроне, центр задней 
бабки поместить в выходное отверстие, и выточить рёбра на внешней стороне, 
как показано. Я признаю, что эти рёбра являются главным образом декоратив- 
ными, но они действительно немного уменьшают отдачу. 

Шесть рядов полудюймовых (12,7 мм) отверстий располагаются и сверлятся 
равноудалёно по окружности тела тормоза. Если никакое механическое дели- 
тельное устройство не доступно, их можно разметить при использовании лен- 
точного метода, описанного ранее. 

Снова установите ствол в токарный станок и нарежьте резьбу для присоедине- 
ния тормоза. Как ранее упоминалось, резьбовое соединение должно иметь 
скользящую посадку с некоторым усилием, требующимся, чтобы свинтить его. 
Затягивание его может быть достигнуто с помощью 1/2-дюймового (12,7-мм) 
стержня, просунутого через выпускные отверстия и используемого как гаечный 
ключ. 
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Выходное отверстие нужно рассверлить до диаметра, немного большего, чем 
диаметр пули, — от 0,510 до 0,520 дюйма (от 12,95 до 13,2 мм). Для обеспечения 
соосности это делается тогда, когда ствол всё еще находится в токарном станке. 
Если имеется какая-нибудь несоосность, пуля может задевать одну сторону вы- 
ходного отверстия, приводя к плохой меткости. 

Также возможно изготовить довольно эффективный тормоз приваркой пробки в 
каждом конце отрезка бесшовной трубы и просверливанием маленького выход- 
ного отверстия в одном конце и нарезанием резьбы в другом. Он может выгля- 
деть не очень хорошо, но сделать его легче и быстрее, чем ранее описанный. 
Пожалуйста, обратите внимание, что показанные длина и диаметры не являют- 
ся абсолютными. Вы можете, вероятно, сделать тормоз короче или длиннее или 
меньшим в диаметре без вредных последствий. Показанные размеры работают 
у меня, и я никогда не имел повода изменять их. 
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ДУЛЬНЫЙ ТОРМОЗ 





РЕЗЬБА 
1.300 х 12 ТР 


СБОРКА И СТРЕЛЬБА 


Сборка начинается вставкой ствола на место через задний конец ствольной ко- 
робки и закреплением его навинчиванием ствольной гайки настолько туго, на- 
сколько возможно. Затем на конец ствола навинчивается дульный тормоз. 
Опять же, он должен быть настолько туго навинченным, насколько возможно. 
Теперь привинчивается на место сборка сошки, сопровождаемая креплением 
телескопического прицела и сборкой спускового механизма. 

После установки на место затвора сборка приклада вставляется в задний конец 
ствольной коробки и привинчивается на место. 
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Не забудьте сделать выходное отверстие в переднем конце дульного тормоза 
немного большим, чем диаметр пули, и навинтить дульный тормоз на ствол на- 
столько туго, насколько возможно. Будет хорошей идеей во время заключи- 
тельной сборки нанести «Лок-Тайт» или подобный продукт на резьбовые со- 
единения и дульного тормоза и вкладыша ствольной коробки. 

Теперь оружие может быть подвергнуто испытательной стрельбе. Я привязал 
своё собственное первое оружие поперек шины грузовика и произвёл выстрел, 
потянув веревку, привязанную к спусковому крючку. Так как не произошло ни- 
чего необычного, я выстрелил затем несколько раз с пристрелочного станка. 
Потом был проверен зазор между зеркалом затвора и дном гильзы, и он оказал- 
ся правильным. 

Тогда оружие было разобрано и полностью исследовано на наличие трещин и 
износа. Так как всё было, как прежде, сделанное оружие после этого было про- 
верено стрельбой без каких-либо особых предосторожностей и без вредных по- 
следствий. Однако нет никакой причины, чтобы Вы поступали точно так же 
только потому, что я не придумал ничего лучшего, чем сделать это. Будьте ос- 
торожны. 

В то время, когда оружие разобрано, делается заключительная полировка дета- 
лей, и детали окрашиваются синением, покраской или такой отделкой, которая 
Вам нравится. 

При использовании избыточных военных боеприпасов Вы скоро обнаружите, 
что не все патроны одинаковы в размерах. Я нашёл, что изготовленные в городе 
Лейк-Сити (США) и в Израиле гильзы довольно совместимы, но некоторые из 
остальных не будут даже входить в патронник. Помните, что Вы должны выре- 
зать точно стандартный патронник до правильных размеров, и используемые 
патроны должны соответствовать патроннику, а не наоборот. Не пытайтесь за- 
совывать в оружие выброшенные боеприпасы. Результатом будет только неис- 
правность. 

Кроме того, я опять повторяю, что, так как ни издатель, ни я не имеем никакого 
контроля над материалами или методами механической обработки, используе- 
мыми другими, мы не можем принять никакой ответственности за любое не- 
правильное употребление этого изделия или проблемы, с которыми можно 
столкнуться при его изготовлении или использовании. 


ПОСЛЕСЛОВИЕ ПЕРЕВОДЧИКА 


Если Вам «посчастливилось» жить в районе боевых действий, то хорошими ис- 
точниками стволов могут быть повреждённые крупнокалиберные пулемёты ти- 
па ДШК и КПВ (КПВТ). Правда, в последнем случае калибр Вашей винтовки 
будет не 12,7 мм, а 14,5 мм, поэтому некоторые чертежи придётся подкоррек- 
тировать. Жители относительно «мирных» мест в качестве заготовок для ство- 
лов смогут использовать бесшовные трубы на 1/2" (калибр 14,5-14,7 мм или 28- 
ой охотничий). В этом случае может получиться неплохое «противотранспорт- 
ное» гладкоствольное ружье, а при условии самостоятельного изготовления на- 
резов в стволе — винтовка. Целесообразно делать оружие под гильзы 28-го охот- 
ничьего калибра — тогда для вырезания патронника можно использовать обыч- 
ные развёртки на 15 мм и 16 мм, которые нетрудно найти в любом городе. 
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В этой книге, сопутствующей пользующейся спросом видеозаписи «Сделанная 
в домашней мастерской снайперская винтовка калибра .50» (Ноте ИТотК5йор 
.50-СайБег эпрег К\е), Билл Холмс пошагово проводит Вас через лёгкий и не- 
дорогой процесс проектирования и изготовления Вашей собственной винтовки 
калибра .50 (12,7 мм). Используя полномасштабные сфальцованные рисунки и 
точные размеры, мастер-оружейник показывает Вам, как сделать Ваши собст- 
венные ствольную коробку, ствол и принадлежности, затвор, сборку спусково- 
го механизма, приклад, крепление телескопического прицела, сошку и дульный 
тормоз, используя имеющиеся в открытой продаже материалы. Как только Вы 
сделаете все составляющие части, Билл тогда проинструктирует Вас в правиль- 
ном направлении, как собрать и испытать стрельбой Вашу новую винтовку. 

Это — книга, которую потребовали самодеятельные мастера, стремящиеся по- 
пробовать сделать свою собственную винтовку калибра .50 (12,7 мм), с тех пор 
как вышло видео. Она издана именно для таких практичных людей, которые 
предпочитают иметь ясные рисунки и инструкции, чтобы изучать и обращаться 
к ним перед началом работы над любым проектом. С Биллом Холмсом как Ва- 
шим наставником изготовление Вашей собственной винтовки калибра .50 (12,7 
мм) будет быстрым. 

Предупреждение: Это Ваша ответственность — удостовериться, что Вы выпол- 
нили все местные, региональные (штатов) и федеральные законы относительно 
изготовления огнестрельного оружия. Автор, издатель и распространители этой 
книги отказываются от любой ответственности за использование или непра- 
вильное применение информации, содержавшейся здесь. Эта книга предназна- 
чена только для академического изучения. 
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